This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not ' correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



EUROPEAN PATENT APPLICATION 
(11) EP 0 936 199 A2 

(43) Publication date: 18.08.1999, Patent Bulletin 1999/33 

(21) Application No. 98114265.6 

(22) Application date: 30.07.1998 

(30) Priority: 16.02.1998 AT 2/098 

(71) Applicant: ALFATEC Feuerf est -Faser-Technik GmbH, 3124 
Oberwolbling (AT) 

(72) Inventor: Johann Haberreiter, Ing., 3121 Karlstetten 
(AT) 

(54) Process for the production of vacuum- formed refractory- 
shaped articles and insulating elements for high- 
temperature insulation 

(57) The invention relates to a process for the production of vacuum- 
formed refractory shaped articles for the purpose of high- temperature 
insulation up to a service temperature of 1250°C, characterised, in 
that wollastonite (Ca 3 tSi 3 0 9 ] ) in acicular,. fibrous crystal form is 
mixed with water and preferably a binder to form a slurry, poured into 
a mould, the liquid is extracted and the shaped article formed in this 
way is dried. The invention also relates to an insulating element for 
high- temperature insulation up to 1250°C, characterised in that it 
consists of, preferably natural, wollastonite in an acicular, fibrous 
crystal form, a binder and .opt-xohally inorganic filling fibres and in 
the dried state exhibits a density of < 0 . 8 g/cm 3 , preferably 
< 0.5 g/cm 3 . 



Description 



The invention relates to a process for the production 
of vacuum- formed refractory shaped articles for the purpose 
of high- temperature insulation up to a service temperature 
of 1250 °C, together with an insulating element produced by 
said process. 

Vacuum- formed insulating shaped articles for high 
temperatures are currently produced from man-made, ceramic 
fibres. Ceramic fibres were developed approximately 40 
years-- ago as a substitute for asbestos. However; in the 
meantime suspicions have also arisen that- ceramic fibres 
may have a carcinogenic action in humans. Consequently, the 
European Union has reclassified ceramic . fibres or products 
produced therefrom from international class 3, where it was 
previously to be found, to class 2 (asbestos is in class 
1) 

It is further known to use insulating materials in the 
form of boards and simple, generally rotationally 
symmetrical shaped articles of man-made calcium silicate. 
Lime or calcium hydroxide are wet -mixed with silica and 
cast into a mould. Calcium silicate crystals (e.g. 
tobermorite or xonotlite) are then produced by hydrothermal 
transformation in an autoclave. If wollastonite crystals 
are to be man-made, the xonotlite crystal slurry has to be 
dried, fired at 800 t o """1*000 °C and then' water is added 
again, to produce a pourable slurry. This is a very complex 
process using large amounts of energy. Moreover, such 
calcium silicate products can only be used up to a maximum 
of 1100°C, and no higher. In addition, complicated three- 
dimensional shaped articles cannot be produced as a unit. 
In autoclave technology, for example tubes can only be 
produced as half -shells. The known insulating elements also 
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exhibit relatively high drying shrinkage, which is 
disadvantageous . 

It is also known to use wollastonite as reinforcing 
fibres in combination with cements. Such elements are 
5 produced by the suction pressing method and they exhibit a 
high bulk density, whereby they provide inadequate thermal 
insulation. They find practical use as roofing boards and 
not for insulation purposes. 

EP. 730 896 Al discloses the use of wollastonite for. 
10 -producing hot gas filter elements. The wollastonite serves 
primarily to increase the mechanical strength of the filter 
. element, which is important for such elements. In addition, 
ceramic fibres are preferably contained therein. The filter 
element may only be used up to 1000 °C. 
. is The reference does not give any indication as to how a 

ceramic fibre-free shaped article with a bulk density of 
<0.8 g/cm 3 may be produced for the purpose of high- 
temperature insulation. 

The purpose of the present invention is to provide 
20 insulating shaped articles, which may be used up to a 
continuous service temperature of 1250 °C. The shaped 
articles are intended to have a low bulk density of 
< 0.8 g/cm 3 , and to exhibit low shrinkage and low thermal 
conductivity values even at temperatures over 1000°C. In 
25 addition, the material should.be safe from a health 

standpoint. Moreover, production should be simple and 
cheap . 

The process according to the invention is 
characterised in that wollastonite (Ca 3 [Si 3 0 9 ]) in acicular, 
30 fibrous crystal form is mixed with water and preferably a 

binder to form a slurry, poured into a mould, the liquid is 
extracted and the shaped article formed in this .way is 
dried. The insulating element according to the invention is 



- 3 - 

characterised in that it consists of, preferably natural, 
wollastonite in an acicular fibrous crystal form, a binder^ 
and optionally inorganic filling fibres and in the dried 
state exhibits a density of < 0.8 g/cm 3 , preferably 
5 < 0 . 5 g/cm 3 . 

Further features are disclosed by the claims and the 
following description. 

According to the invention,, further inorganic filling 
fibres may be added to the wollastonite, preferably natural 
10 wollastonite, with a- ratio of length to diameter of at 
least 10 : 1.. 

Only raw materials which have the . following 
characteristics are used: 

15 a) scientifically proven safety; 

b) the shaped articles may be produced using vacuum- 
forming technology; 

c) insulating characteristics are adequate up to a 
service temperature of 1250 °C and the density of the 

20 shaped article is below 0.8 g/cm 3 , preferably below 

0 . 5 g/cm 3 . 

Wollastonite with the given length to diameter ratio 
is preferably naturally occurring wollastonite. It is 

2 5 preferably used together with inorganic, non-inhalable 

fibres or with inorganic (glass) fibres whose content of 
alkali oxides and/or alkaline earth oxides is > 18 wt . % . 
- The WHO designates as non-inhalable fibres, fibres which 
have a fibre diameter > 3 /x. Other fibrous raw materials 

30 with a content of alkali oxides and or alkaline earth 

oxides of > 18 wt . % are deemed non-hazardous to humans due 
to their high biosolubility, since their residence time in 
the human body is only short. 



The binder may be inorganic or organic or a mixture of 
inorganic and organic binders. Advantageous inorganic 
binders are silica sols (silicon hydroxide solution) or 
alusols (aluminium hydroxide solution) in aqueous solution 
and advantageous organic binders are aqueous starch 
solutions. Aqueous starch solutions are known from the 
paper industry, for example. 

The filling fibre content of the- dried shaped article 
amounts . advantageously - to at most 40. .wt . % . . The- solids 
concentration of the slurry in the mixer ..tank .or in the 
■forming vat amounts preferably to 1 to 10 wt. %, 
particularly preferably to 3 to 6 wt ;-.%.; The: binder; content 
in the dried shaped article may preferably be between. 10 
and 4 0 wt . % . 

Hardening of the shaped articles . according, to the 
invention is performed by drying at temperatures of between 
100 °C and 200°C, resulting favourably in ceramic setting. 

In the event of liquid extraction by means of- vacuum 
technology, a vacuum of less than/equal to 1 bar is 
preferably applied, so meaning that pressing does not 
occur. 

The shaped article produced in this way forms an 
insulating element for high-temperature insulation up to 
1250°C. In the dried state, it exhibits a density of 
< 0.8 g/cm 3 , preferably < 0.5 g/cm 3 . The dried shaped 
article contains at least 30 wt . % wollastonite . 

Production Example: 

Reference is hereby made to the Figure. 

Water 2, inorganic and/or organic binders 3 and 
wollastonite 4 are mixed in a mixing tank 1, and the 
filling fibres are optionally added. The solids 
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concentration preferably amounts to 1 to 10 wt.%, 
preferably 3 to 6 wt . % . The finished slurry 5 is introduced 
into the forming vat 6. According to known technology, 
porous suction tools are immersed in the slurry., which 
5 tools conventionally comprise fine-pore perforated plates 
or fine-mesh screens. The vacuum is generated by vacuum 
pumps 7 and the water is conveyed to and fro by the pump 8. 
Alternatively, the slurry may. be poured into a mould and 
the liquid extracted.: . 

10-.;l Once- the ' wall thickness . desired in the forming vat has 

been reached by means ..of. vacuum and residence t ; ime , the 
v : v shaped .products are.; removed ; f rom- the mould and dried at a 
. : temperature of between 100° C and 200°C (9). The,.binders 
used result in irreversible hardening by ceramic bonding. 
-15. After the drying process, the shaped articles are 

either further processed or finished, or packaged in 
unprocessed form. Processing includes, for example, 
mechanical shaping 10, hardening or coating 11 or firing 12 
at elevated temperature, to reduce the content of organic 

20 substances or shrinkage. After packaging 13, the product is 
dispatched 14 . 

Examples of wollastonite shaped articles: 

25 1) Example: wollastonite shaped articles 

87 wt.% wollastonite 
13 wt.% silica sol 

Produced as 2.5 % slurry and flocculated with 4 % 
30 starch solution 

Chemical analysis of the shaped article calculated 
from the raw materials used: 
4 5.9 wt . % CaO 



54.1 wt.% Si0 2 

Organic constituents 1.5 - 2 wt.% 
Bulk density 0.55 - 0.65 g/cm 3 
Longitudinal shrinkage at 1100 °C 0.2 - ;o.8 % 
Thermal conductivity at 1000°C 0.28 W/mK 

Example: wollastonite shaped article with filament 
fibres 

81 wt.% wollastonite -.- 
15 wt.% silica sol 

4 wt.% filament fibre with .95 wt.% ,--Si02/=. : fibre 
diameter 6-15 \l . ; : 

Produced as 3 % slurry and flocculated with. 5 % starch 
solution. 

Chemical analysis of the shaped article calculated 
from the raw materials used: 

44.4 wt.% CaO 
0.1 wt . % A1 2 0 3 

55.5 wt.% Si0 2 

Bulk density 0.35 - 0.45 g/cm 3 

Longitudinal shrinkage at 1100°C 0.6 - 1.7 % 

Thermal conductivity at 600°C 0.20 W/mK 

Example: wollastonite shaped article with filament 
fibres ' ~~ 

73 wt.% wollastonite 
19 wt.% silica sol 

8 wt.% filament fibre with 54 % Si0 2 , 
fibre diameter 6-2 0 /i. 

Produced as 4 % slurry and flocculated with 4 % starch 
solution . 
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Chemical analysis: 
41.7 wt.% CaO 
1.5 wt.% Al 2 0 3 
0.7 wt.% B 2 0 3 
5 56.1 wt.% Si0 2 

Bulk density 0.2 5 - 0.3 0 g/cm 3 

Longitudinal shrinkage at 1100°C 0.8 - 1.1 % 

Thermal conductivity at 800°C 0.24 W/mK 



A process for the production of vacuum- formed 
refractory ceramic fibre- free shaped articles with a 
bulk density of < 0.8 g/cm 3 for the purpose of high- 
temperature insulation up to a service temperature of 
1250°C, characterised- in that wollastonite (Ca 3 [Si 3 0 9 ] ) 
in acicular, fibrous crystal form is mixed with water 
and. preferably a binder to form a slurry, poured into 
a mould, the liquid is extracted and the shaped 
-.article formed in this way is dried . 

A process according to claim 1, characterised in that 
further inorganic filling fibres are added to the 
wollastonite . 

A process according to claim 1 or claim 2, 
characterised in that the ratio of length to diameter 
of the wollastonite fibres amounts to at least 10:1. 

A process according to one of claims 1 to 3 , 
characterised in that the dried shaped article 
contains at least 3 0 wt . % of wollastonite. 

A process according to one of claims 1 to 4, 
characterised in that non-inhalable filament fibres 
with a diameter > or = 6 \i are used as filling fibres, 
together with wollastonite. 

A process according to one of claims 1 to 5, 
characterised in that inorganic fibres containing more 
than 18 wt . % alkali oxides and/or alkaline earth 
oxides are used. 
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7. A process according to one of claims 1 to 6, 

characterised in that the content of filling fibres in 
the dried shaped article amounts to a maximum of 
5 40 wt.%. 

.8. . £ process according to one of claims 1 to 7, 

characterised in that the shaped articles are hardened 
by drying at temperatures of between 10Q°C and 200 o C 
10 .and preferably ceramic setting. 

9.. :A process according to one of claims 1 to 8, 

characterised in that, the liquid is extracted by means 
, of vacuum technology at a vacuum of less than/equal to 
15 1 bar without pressing. 

10. A process according to one of claims 1 to 9, 
characterised in that- the solids concentration of the 
slurry in the mixer tank/forming vat amounts to 1 to 

20 10 wt.%, preferably 3 to 6 wt . % . 

11. A process according to one of claims 1 to 10, 
characterised in that silica sols or alusols in 
aqueous solution are used as binders, optionally with 

25 the addition of an organic binder such as starch 

solution, wherein "the binder content in the dried 
shaped article is preferably between 10 and 40 wt.%. 

12. An insulating element for high-temperature insulation 
30 up to 1250°C, characterised in that it consists of, 

preferably natural, wollastonite in an acicular, 
fibrous crystal form, a binder and optionally 
inorganic filling fibres and in the dried state 



exhibits a density of < 0.8 g/cm 3 , preferably 
< 0.5 g/cm 3 . 

An insulating element according to claim 12, 
characterised in that the ratio of length to diameter 
of the wollastonite fibres amounts to at least 10:1. 

.An insulating element according to one of claims .12 or 
_13, characterised in: that the dried shaped article 
^contains at least 3 0. .wt.%.of wollastonite-. 

; „ ;An Insulating element according . to one of claims.. 12 to 
14-, characterised in that the filling fibres are non- 
inhalable filament fibres with a diameter > or = 6 fx . 

An insulating element according to one of claims 12 to 

15, characterised in that the filling fibres are 
inorganic fibres containing more than 18.wt.% alkali 
oxides and/or alkaline earth oxides. 

An insulating element according to one of claims 12 to 

16, characterised in that the content of filling 
fibres in the dried shaped article amounts to a 
maximum of 4 0 wt . % . 

An insulating element according to one of claims 12 to 

17, characterised in that silica sols or alusols in 
aqueous solution are used as binders, optionally with 
the addition of an organic binder such as starch 
solution, wherein the binder content in the dried 
shaped article is preferably between 10 and 4 0 wt . % . 
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(M) Verfahiw zur KefsteEung vskuursgcJcmner fegerfesi&f r*innt£E6 unci iscScri 
Hochtemperaturisollerimg 

(57) Die ErfnKJimg betrffft efn Verfehren axir Herstei- 
lung vaku un ng e fa i 1 1 to r feuerfester Formtele zum Zweck 
der HcxhtenpOTturfedieaing bis 1-250°C Anwerv 
du n u d enr p eratur. dadurch getennzeichnet daS WoOa- 
stona (C^HS^OsD mit naddiger fasrifier Kristalttorm mit 
Wasser und beworzugt eSnam ffiretemfttel zu euiem 
Surry vennfecht in eine Form gefQUU cfie Hassigtejt 
ebgesaugt und der so gabUdete FcrmtBB geirocknei 
wird. Westers betrifft die Erfindung einen "tsouerkofper 
zur HocrrtempOTturfeonerunfl be 1J25D*C, dadurch . 
gekennzachrtet daB er aus, beuorzugt naturiichsn 
Wofiastornt ma nadeHg^r terser KrisJattfornv einem 
Knderrcaei und gegebeftenfafe anorgaroschen RHlfa- 
sero besteht und im getroeknstem Zustand ene Didite 
<0,8g/cn£beyoraigrt<0 t 5g*^ 
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Beschreibung 



10001] Die Erfindung betrHft ein Vertahren zuf Hersiei- 
iung vokinirng stormier feuerfester Fonnteae zum Zweek 
dor Ho^temp©aturiso5«ung bis 12SCPC Anwen- 
dungsteirpemtur. sowie «nen danach ausgebBdeten 

teoJiertorpar. ^ 

[0002] Vakuurngefarmte "tsotierenoe ronrtoe tuf 
hohe Temperature* werden derzet aus kunstDch herge- 
Btelten KerairtWasern hergesteUt Kerarrakfasern wur- 
den a*s Asbestereatz vor ca. 40 *Aahren eitttfickeJt 
Mittierwete sind jedoch auch KeramBtfasern in den Ver- 
itas geralert, eine kr^bserzeugende Wtrkung auf den 
- Menschen ausflben zu kfinnen. Ate Fbtge hat die Ewo- 
i paische iWon de KEsrantfdaser tew. daiaus J*erge- 
.; Frcdii'Ss vcn Hv KkhMvuui' hi le rnaiionalen 
Stufe KSincfie Stufe K2 (Asbest isiin K1) aufgosuift 
10OQ3J WeSens ist es bekarmi isafierstaffe tn Form von 
/pieilen'uiid'dnfeAwi zumeisl rctafionssifimielrisctoA 
^rmtetten aus KOnsffich hergestefitem Calciur nsiSto 
«rizwsfetzen. Dabei werden Kafeoder (#riitfnhyoVo56d 
mit KfeseJsaure naB vBmreschl und in eine Form gegos- 
sen. AnsdtfeBend weiden durch hydrofoerTnate 
Urtwandlung In einem AutoWaven CaJciumsatatkrt- 
: stall© (z.a Tobermorit oder XbnoffiQ hergeslettt- Werm 
WdlastorwBoistafe kunsftch hergesteffi warden solleri, 
muB der Xortcflrttefetellbrei gelroctatet M W as 
1.000°C gebrantH und anschfreBend wtedcr Wasser 
iwuugeftfgt warden, tsn eirsen gusewriftn Brei herzu- 
cteQen. Dies erfordert einen hohen Vcrfahrensaufwand 
-und hone Enc^icrv ObsrcBes snd rtftrarfige Caidumsi- 
fikaiprodukte nurbis maximal 1.1 0Q°C einsefebar, nfcht 
abcr fer nSher© t ^ !* "* -* 1 ' 1 "* 1 Weftem kOnnen drefcfr 
menstonale kompfioeitfflre FormteJl© nicht ate Enheft 
hergesteffi warden. Bet der Technology mit AutoWaven 
sind z.a Rohre nur ate Halbschalen herstelbar. Die 
bekannten toEerkfirper weteen auch etna relafiv hone 
TrtK^enschwindung auL die nachtelBg ist 
[GCC4] Wctes is* es bekam* Woflastonft ais Verstfir- 
tamgsfasem in Kbmbinafion mft Zementen ehtzusetzen. 
n^-artine Korper warden retch dem Saug^Vessvertah- 
ren hergesteflt und sie weisen ein hohes Raumgewicht 
aut wodurch cfie thermsche tsofienjng ungenOgend ist 
Die praktfscrte AnwenoVng Begt Wer f ndw Venwentfeing 1 
els Dachptatten iffidnicnlzum Zweck der tsofierung. 
100051 Aus der EP 730 896 A1 ts4 die Vewendimg^on 

hekH/mt nawnrrierL Oas WoDastona diert cttbel vor- 
nercnScn der Rrtflhung der mecharuschen Fesiigkea 
des Rtlertementes. was for derartige Bemente.wchtig 
ist Zustazlich sind bevom^l KerrrtWasern enthaftert 
0^ pwajatjortt «f fer&jGcti ins logir C eteemMi' 
[D006| Die Dru*schrm girt keinerlei Anregung dahm- 
gehend, wie ein kera/itittaserfreier Forrnteii ntit einem 
Raumgewicht < O.figfcm 3 zun Zwock der Hocntempe- 
raturisdierung geschaffen w«rden kann. 
[0007] Die gegenstandfiche Eifindung hat srch die 
Aufgabe gssteQt, tsdierende Formieae zu echaffen, cfie 
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bis zu etner OauerarrwendungstBrnperatur von 1 25Q°C 
©ngesetzt wenJen kormen. Die Formte3e soil en ein 
rsedriges Raumgewicht < 03 g/cm 3 aufereteen, sowte 
Qber geringe Schwindung und ruedrige Warmeteiteah- 

5 len auch bei Ternperali^en Qber 1 000° C vertegen, WeJ* 
ters eofl das Materia! gesunotm&Bch uribedenWch sein, 
Uberdies soU ale J^erstelung einfach und bilfig seta 

noc e?f«diw^0f?rndBe Verfahren ist dadurch 
getennzeichnQX daB WbJastonft (CaaJSigOgD mHnade- 

to Gger fasriger Kr^taStorrn nit Wasser und bevorzugt 
enem Sndemittel zu einem Surry verrrnscht in eine 
Form geKHlt die Fttte^gKeft abgesaugt und dersogebfl' 
dele FormtBH getrocknel wild. Der erfMungsganaOe 
tsofierkorper 1st dadurch gekennzeschnet daB er aus. 

15 bevomigt.riatunlehenv Vtoflastonfl nft nadefiger fasrh 
ger KristaJKorm, einem BindeiiAiel und gegebenenfaDs 
a t mganis dven Futtasem oesieni uiiu nu ^0m3w£«" 
Zustand etne Didtte < Ofi g/cm 3 , bevorzugt < 0j5 gfcm 3 , 
eutweist : . ; \ v -.. 

20 [0009] We<tere Merivnale sind den AiisprtSchen und 
der rtachfotgenden Beschre&ung zu entnehmen. 
[00101 Gemae ErfMung konnen dem WdlastonrC 
bevorzugt nataifchenri Wotestonitrrft einem Verh&Hnis 
Lange zu Durchrnesser von rnindeslens 10:1, weitere 

2S anorganische FOOfesern beigegeben werden. 

{0011] Es werden nur sdche Robsttrfte verwendet 
welvhs.tu^sndc Ssgss^^v?* ^ nan f 

a) wissenschaftRch nachgewiesene Ur*>edenMich- 
Kert; 

b) els FcmSe3e ssk! ynteo* Anwendung der VSaku- 
umformtecrBrKitogie herBTeobar; 

c) die isolierenden Eigenschaften retchen bis 
I^SO^C AnwenourQSTen|j«iaiu> «ta3 c5c Dichtc 
des Formk&pers fiegt unter 03 g^cm 3 . bevorzugt 
unterO.Sgfcm 3 . 

[0012] WcQastonft mh dem angegebenen VerhaHnfe 
Lange zu Dirchniesser tst bevorzugt natOrtich vorkom- 

40 rnender WbflastomL & wnd bevorzugt gwiBafs&arr. nrst 
anorgaruschen nicrrt lungengangigen Fasem oder roil 
anorgantschen (Gs*^) Tasem vsrwcsnds* deren Ant«a 
an AJfcafiOKicten und/bder Ero^Jkalksxiden > 18 Gew.% 
1st Urrter nicht lungengangfe bezeicftnetdfe WHO^eol- 

45 che Fasern, welchen einen Fasettiurchmesser > 3 u 
haben. And ere Feserrohstoffe mit einem Antefl ^won 
Alkaiioxiden ixnoVoder EfrtalKftftnxiden > ,18 Gew% war- 
den wegen oer nonen drxOwwwwI ais njcfs gccvnd- 
heftsgetahJdend fur uui MaiSCher. sngcschen, ^ 

so Jecfighcn eine toirze V« vncTtdau^s' msnschSchsr. Har- 
per haben. 

p-vl^ Dse ^rsicn^tN term ajwwnanfech oder orqa* 
nischuu\» gin vTQMiSdf aus arogiKsswssn « rsraan,*- 
echem Birtdemottel seia Ate aitorgansches B<ndem9tei 
s werden vorteiftaft Kieselsole (^izhornhydrosadlGsu^ 
oder Alusde (Aluniniumhyo^tx^osiing) tn wascriger 
Losung und als organisches Bindenuttel wassdge Star- 
kettsungen eingesetd. Wassnge Starkei6sungen sind 
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z.B. aus der Papierirdustrie bekannt 
[0014] Der Anteri der FuDfasem im getrockneten 
Fofmtei] betragt vorteBhafterweise maximal 40 Gew%. 
Die Feststoff huutudiatio n des Shirrys im Mischertank 
Oder (n der F onn ge b u ngswanne betragt bevorzugM bis 
10 Gew.%* beeondere bevorzugt 3 Us 0 Gav%. Der 
Anleil des Bindenrittets im getroctaeten FomtteS term 
bevorzugt zwischen 10 und 40 GewA Degen. 
[0015] Die AushSrtung der erftrxfcingsgefnaB herge- 
steflten Formten© erttgi durch Trockmmg bei Tempera- 
ture zwfeehen 100°C und 200°C wbbei es 
gflnsiigerwrase zu einer kerarrischen Abtxncbxig 
KuiuiiL 

(0016] Bdm Absaugen der FI£3ssJgkeft mateb Vahi- 
umtechnologie wad bevorzugt ein UrtotirxicK Wei- 
nec^etch 1 bar angewendet, wobet Heine Pressing 
erUgt - 

PXH7] Der so h er ges te flte Fomrtefl bfldet elnen Isofier- 
hQrper zur Hochtenperahiisofiarung bis 1.2bu~CL faro 
getroGkneten Zusiand besitzt er earto Dichte < - 0,8 
gfcnrf 3 . bei/orzugt < 0,5 g/fcmP. Der getracknete Fbnntefl 
enfhall rrtndestens 30 WoHastonH 



Beifiptete IQr Woflastonrfforrnteae: 

1) Beispief Woflastonftfomtteae 

5 I0O22] 

87 Wollastonit 
13 Qew.%/Ge&efeol 

Hergestefc ate £5 %ige Slurry und n* 4 %iger 
10 Stfrkeidsung aisgefocfcL 

Chemische Analyse des Formtefles berechnet aus 

den eingesetzten Rohsto&en: 

45,9Gew%CaO 

54,lGew.%SfOfc 
is Org an i sche Bestancfte8^1. 5-2GewL% 

bq 2) Beispiel WaOastanfflamtfeil nfi Fflamenttasem 
[0023] 



(0018] Auf die Rgurwud Kenrot Bezug gw mn me n. 
[0019] in einem Nfischtank 1 warden ttfesser 2, ancr- 
ganische und/bder orgarrische Bindemftiel 3 und Wolla- 
stonH 4 vermengt, und gegdbenenfaSs die Fuflfasern 
' zttgesetzL Die Feststoffkonzentratiofi betragt beuorzugt 
1 bis 10 Gew%. vorzugsweise 3 bis 6 Gtew.%. Der fer- 
tile Brei (Slurry 5) wird in die Formgebungswanne 6 
engeKHH In den Slurry werden nach bekamter Tech- 
nology pocflse Saitfjwerfczeyge «ng etHucht die Qb5- 
cherwdse aus feinporigen Lochbtechen oder 
fa nmas c hi gen Steben bestehen. Der Unteidruck wird 
durch Vakuumpumpen 7 eraeugt und das Wasser Qber 
cSe Punpe 8 ab- oder rocfcgefuM. Alternate kaim <fie 
Slurry in sine Form gegossen und die Russigkeit abge- 
saugtwerden. 

[0020} Nach Eneichen der in der FonpgebungswoBine 
gewOnschten Wandstajte mfttels Vakuumund VerwreO* 
dauer werden die yefar m l eit Piodukte aus der Form 
entnomrnen und be! einer Tenperatur zvnschen 100*0 
und 20Cr*C getrocknet (9), Durch (fie eingeseteten Bin- 
demzSel tomrnt es rratteJs ksrarrtscrier Sndungzu einer 
irTevereajlen Aushartur^. 

[D021] Nacti dem "Bocfoungsvorgang werden <fie 
Formlefle entweder waiter bearbeftet oder veredeit 
bzw. in unbearbeiteter Form verpacht Die BearbeHung 
umfaQt beispielsweise mechanisches Fbrmen 10, Har- 
ten oder Beschichten 11 oder Brennen 12 bel erhohter 
Temperatur. urn den AnteH organtscher Stoffe oder das 
Schvnnden zu reduzieren. Nfech dam Verpacken 13 
foigt der Vetsand 14. 



81 Gew.%WoBastorA 
ss 15Ge«.%Kieselsol 

4 G&l% Fiiamenlfaser rrat 95 Gsw.% StC^ r Faser- 
durehmesser MS u, 

HetgesteJrt els 3 %ige Slurry und mfl 5 %iger Star- 

keiosung ausgeflockL 
90 Cherrusche Analyse des FormteOes berechnet aus 

den eingesetzten Rohstcrffen: 

44.4Qw.%CaO 

0,1Qe5K%Al2P3 

55.5 AfO- 
ss Raumgevricht 0^5 - 0.45 gfen^ 

Laj^sdwimiungbei 1.10CrC0,6 - 1.7% 

VVarmeterlfmvgteH bei 600°O 0^0 W/mK 

3) Beapid WoP astuiHImut en rril Rimentfaser 

40 

[0024] 

73Qew.%Wo0astonit 

19Gew.%Kieseteoi 
4s 8G^.%F3amenfiasermit$4%Si0^ l 

Faserdurdimesser 6-20 |i 

Hergesteffi ate 4«ge Shmy und mJt 4 %tger Slar- 

kelosLing ausgefbd^. 

Chemsche Analyse: ^ 
eo 41,7Ge¥t%CaO 

1.5Qevi%At2Q3 

OjGew^BgOa 

56,1 Cew.% Si02 

Raun^evricht 0^5 - 030 fifcn^ 
& l£ngsschwindungbeil.i00 (> 00,6-i,l% 

Warn*! e^ahigkait bei 800°C 0^4 W/mK 
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PatentansprCche 



Verfahren zur HersteBung vakuumgefornuer feuar- 
fester teramikfaserfreier Formleae mft einem 
Bauityafichl < C.C sfcz? =Lsn 2aeck der Hoch- 
temperatiffisofierung bis 1 -250*0 Anwendungstem- 
paiBtur, oadurch gd^annzechnet da8 Wofiastonft 
(C^S^OaD nadeiiger fesnger Kristaftarm mft 
Wasser und bevorzugt einem Bindemftiel zu einam 
Surry vermischt In eaie Form gefu&t tfie Russtg- 
Ken abgesaugz una um so gmSdeie Fsnrtd 1 
getroctaetwW. 



2. venanren nacn Arepruui i, uouuicr> gskenr. 
zefchnet daB dan VVWteteA otoSluiry weiterc 
anoigiinische FtMttasem beigegeben werden. 

3. V^rfcye* nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
geharmzeichnet daB das Verhaltnis Lange zu 
Durchmesser der WoBastcnitfersem mindestens 
lOrtbeteagt 



4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3. 
dadurch c^kemzefchnet daB der getroefortete 
Fbrnrtea rrnndestens 30 Gew.% WoHaston* enthatt. ^ 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bfe 4, 
dadurch gekennzeichnet daB ate Ratfesem nichl 
tungongdn^ge Ramentfesem mrt Durcrtmesser » 
Oder > 6 u. gemeinsam mil Wodastorat ecngesetzt so 
warden. 

6. Verfahran nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet da8 fife FDKasem anor- 
ganische Fasern mit mehr als 18 Gew.% Antefl von x 
Altaficedde und/oder EniaJkaficwde eingesetzt wer- 
den. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. 
dadurch gekenrtzeicnnet daB der Antes der Fuflfa- <q 
sern im geirockneten FonnteU maximal 40 Gew.% 
betragt 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7. 
dadurch getermzeSchnet daB die Ausharbmn der 4$ 
Fonntefle durch Trocknung ba Tempersturen zw>- 
scnen luirC und 20CrC mo bevcvr^t cine fcere>~~ 
rnische Abbinduog ertotgt. 

9. Verlahren nach einem der AnsprOche l bfe 8. so 
dadurch gekennzeichnet dafi das Absaugen der 
httesigkeit mfttefe VaivutUechridtS^e bsi cincrts 
Uhterdruck Heiner/gtescn 1 bar ohne Pressung 
erfolgt 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bb 9» 
dadurch gekenrtzeicltnet daB cfie Feststotftonzen- 
t/afion des Slurrys In dem Mi sc he rt ar tWFcnnge- 



bungsvr ann e 1 bis 10 Gew.% vorzvgsweise 3 bis 6 
Gew.% betragt 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bfe 10. 
s dadurch gekenrtzeiehnet daB als Btndernittef Kie- 

seteote oder AJusoJe tn wassriger Lfisung, gegebe- 
nenlaDsrrat Zueatz eines omanischen Bindemateis 
we Startelfisuhg elno^setzt werden ( wobei der 
AnteO des gndemitt els im getrockneien Forrnteil 
10 bevDrzugi awschen 10 wxi 40 GvJ.-.% Scgt. 

12. buntsMuTpo sis- H cahi^ qps?3h*n£^enjg!g his 
•" I^SO^C dadurch cjetennzeictmet daB er aus. 

b9*ss**s* «tflfnriirhftm. WoDastonft mit nadeDger 
is fasrger Kristaflform, einem Bindemittet und gege- 
' : benenfaJls anorgartschen Foniasembesiehtund ffi 
getrodoietem Zustand .eine Dtehte < 0,6 g/crr?, 
te^or2uat<0,5p/OT 3 au1vtfeist 

£0 13. tec^erkOrper nach Ansparucfi 12, dadurch getenn- 
zekitnet daB das VerhaHnte Lange zu Durcnmes- 
sar der Wtitestontfasern mamjestens I0*.i betragt 

14. IsoSerHOrper nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet daB der getrocknete RxrnteJl 
destens 30 Gew.% WoBastorft enthatt 

15. IsoGerkarper nach einem der AnsprOche 12 bis 14. 
dadurch gekennzekhnet daB die FGflfasem rticrtt 
lungertgannige F3arnentiasem mH Durchmesser & 
cder>6psind 

16. boRerkcVperriach einem der Arqpruche 12bts 15. 
dadurch gekennzeichnet daB die Faifiaseren anor* 
ganlsche Fasem mil mehr als IB GewvL% AnteO von 

• Aftaficxide und/bder BrJafcafiowde sirxl 

17. IscfierkOrper nach einem der AnsprOche 12 bis ^S, 
dadurch gekennzeichnet dafl der ArrteB der FDtHa- 
sem im getrockneten rxrmteQ maximal 40 Gew.% 
betragt 

18. tec^en\firper nach einem der AnsprOche iz bis 17, 
dadurch gekennzeichnet daB ate Qndemnlel Kie- 
s&teoie oder A!usold in wassrtger Losung, gegebe- 
nenfalis mft Zusatz eines organtschen BjfiUerratte 
wap. 55tan\eiteunQ einsesetzt sind, webei der Antefl 
des Bindendtels im geirocknelen -FormteS bevor* 
a^zwischen10und40G8«.%fiegt 



I 
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